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@ Vef packungsschale mit einsr fiassigkeitfiabsorbierenden Zwischenlage und Verfahren zu ihrer Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft sine mahrschichtige Verpackungs- 
achate rrilt zwel aufieren La gen ana flussigkaitsundurchlassi- 
gem Malarial und einer Zwischenlage a us absorbierendem 
Material, wobei fur die auBeren Lagen und die Zwischenlage 
dar gteicha thermoplastische Kunststoff aingeseizt ist- Als 
Zwischeniaga sind nicht gewebte Vliese vorgesehen. 
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Die Erfindung befaBt sich mit einer Verpackungs- 
schale, insbesondere filr FlUssigkeiten absonderndes 
Verpackungsgut, beispielsweisc Lebensmittel, a us zwei 
auBeren Lagen aus einem flflssigkeitsundurchlassigen 
Material auf Basis thermoplastischer Kunststoffe und 
einer Zwischenlage aus einem flussigkeitsabsorbieren- 
den Material, bei der die Lagen bcreichsweise haftfest 
miteinander verbunden sind und die auBere obere dem 
Verpackungsgut zugewandte Lage mit LOchem verse- 
hen ist, durch welche die Flussigkeiten in die absorbie- 
rende Zwischenlage gelangcn. 

Die Erfindung befaBt sich auch mit einem Verfahren 



Bereich en der Verpackungsschale, d. h. in den seidicnen 
RandbereLchen die Zwischenschicht reiBt und damit 
hier ein unmittelbarer haftfester Verbund durch Ver- 
schweiBen der beiden auBeren Schichten miteinander 
erfolgen kann. Bei einer Schale gemifl der DE-OS 
21 07 957 verbleibi jedoch die Zwischenschicht, die kei- 
nen haftfesten Verbund mil den beiden auBeren Schich- 
ten eingeht entlang der auBeren R and k ante der Ver- 
packungsschale, so daB diese hier in unschoner Weise 
auseinanderspreizbar ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ver- 
packungsschale der gattungsgemaBen Art zu schaffen, 
die einen ausreichenden haftfesten Verbund der drei die 
Verpackungsschale bildenden Lagen crmoglicht, ohne 



zum Herstellen einer Verpackungsschale gemaB dem 15 daB zusatzliche Klebemittel benotigt wcrdea Des wei- 

Oberbegriff des Patentanspruches \7. teren isi es ein Anliegen der Erfindung, eine Verpak- 

Beim Verpacken von Lebensmitteln, die FlGssigkeiten kungsschaie zu schaffen, die umwehfreundlich und voll- 

absondern, wie Fleisch, Fisch besteht das Problem, dafl komen recyclebar isL 

die beim Transport und Lagerung austretende Flussig- Diese Aufgabe wird, ausgehend von einer gattungs- 

keit, wie zum Beispiel Blut, nicht frei im Inneren der 20 gemaflcn Verpackungsschale, dadurch gelost. daO die 

Verpackun^ flieBen soli, da dies vom Verbraucher als auBeren fliissigkeitsundurchlassigcn Lagen und die ab- 

unasthetisch angesehen wind und auch die Flussigkeit sorbierende Zwischenlage auf Basis des gleichen ther- 

aus der Verpackung auslaufen konnte. moplastischen Kunststoffes gefertigt sind. Hierbei sind 

Aus der GB-PS 1 1 68 925 ist bereits eine gattungsge- die thermoplastischen Kunststoffe erf indungs gemaB ftir 

ma.Be Verpackungsschale fUr fltissigkeitsabsondernde 25 die auBeren Lagen und die Zwischenlage in unterschied- 

Nahrungsmittel bekannt, bei der die auOeren fliissig- licher Konfiguration vorgesehen, so dafl sie die unter- 

keitsundurchlassigen Lagen aus Polystyrol und die flus- schiedlichen an sie gestellten Funktionen erfullen kon- 

sigkeitsabsorbierende Zwischenlage aus Papier beste- nen. 

hen. Urn einen ausreichenden Verbund der drei Lagen Die auBere untere Lage iibcnummt hierbei die Tra- 

zu erhalten, ist vorgesehen, dafl an mindestcns zwei ein- 30 gerfunktion als Tragschale mit ausreichender Stabilitat 

ander gegenuberliegenden Randern die Zwischenlage und Formsteifigkeit.hierflir werden bevorzugt auch aus 

vor den Randkanten der auBeren Lage endet, so daB die GrOnden der Leichtgewichtigkeit Schaumstoffolien ein- 

beiden auBeren Lagen in diesem Bereich miteinander gesetzL Die auBere obere dem Verpackungsgut zuge- 

verbunden werden konnen. wandte Lage soli eine glatte ansprechende fusselfreie 

Eine vergleichbare Verpackungsschale ist aus der as Oberflache bilden. 

DE-OS 34 42 341 bekannt geworden, bei der die beiden Hierfur werden entweder kompakte oder geschaum- 

auBeren Lagen aus einer Schaumstoffolie aus Polystyrol te Kunststof folien eingesetzt, die entsprechend fur den 

bestehen, und die absorbierende Zwischenlage aus Pa- Durchtritt der FlOssigkett in die Zwischenlage mit 

pier besteht. Urn einen ausreichenden Verbund dieser Durchbrechungen vorzugs weise im Bodcn bereich ver* 

Lagen zu erhalten, ist eb en falls vorgesehen* daB die ao sehen sind. Fur die absorbierende Zwischenlage wird 

Zwischenlage nur in einer Richtung durchgehend zwi- der Kunststoff in Gestall eines nicht gewebten Vlieses 

schen den beiden auBeren Lagen angeordnet ist und an aus Endlosfilamenten und/oder Mikrofasern eingesetzt, 

den beiden andern gegentiberliegenden Seiten der Ver- das sowohl absorbierende. d. h, FlUssigkeit aufnehmcn* 

packungsschaJe einen breiten Randstreifen frelMt, so de Eigenschaften aufweist, als auch eine gut VerForm- 

daB die auBeren Lagen aus Kunststoff in diesem Bereich 45 barkeit far das Herstellen der Verpackungsschalen 

miteinander verklebt oder verse hweiflt werden konnen. durch Tiefziehen aufweisL Erfindungsgcmafl wirkt die 

Ein Verkfeben im Bereich der saugfahigen absorbieren- Zwischenlage aus dem gleichen thermoplastischen 

den Zwischenlage mit den auBeren Lagen ist nicht sinn- Kunststoff wie die auBeren Lagen praktisch als eine 

voll, da hierbei die Saugfahtgkeit der Zwischenlage er- SchweiQmittelschicht zwischen den beiden auBeren La- 

heblich redu2iert wiirde. Aus diesem Grunde wird auch 50 c^ti und stellt mit jeder dieser Lagen einen haftfesten 



in der DE-OS 34 42 342 bereits vorgeschlagen, um den 
Verbund der drei die Verpackungsschale bildenden La- 
gen ausreichend haftfest zu ges taken, die Zwischenlage 
auch im Bodenbercich mit groQen Durchbrechungen zu 
versehen, so daB in diesem Bereich ebenfalls der unmit- 
tetbare Verbund der beiden auBeren Lagen aus Kunst- 
stoff miteinander durch Verschweiflen erfolgen karni. 
Auf diese Weise wird jedoch die Saugkapazkat der Ver- 
packungsschale durch entsprechende Reduzierung der 



Verbund uber stellenweise VerschweiBungen der Rla- 
mente und/oder Fasern mit den angrenzenden auBeren 
Lagen her Durch Einsetzen einer Zwischenlage aus ei- 
nem thermoplastischen Kunststoff gelingt es nicht nur, 
55 einen ausreichenden haftfesten Verbund der drei Lagen 
der Verpackungsschale miteinander zu erzielen, son- 
dem gleichzeitig durch Einsatz des jeweils gleichen 
Kunststoffes fur jede der drei Lagen die vollsuandige 
Recyclcbarkeit der Verpackungsschale zu erreichen. Er- 



Fiache der saugfahigen Zwischenlage erheblich redu- 60 findungsgemaB ist also eine Sorienreinheii der fUr das 



ziert, 

Auch aus der DE-OS 21 07 957 ist eine Verpackungs- 
schale aus drei Lagen bekannt, wobei die auBeren La- 
gen aus Kunststoff und die flussigkeitsabsorbierende 
Zwischenlage aus einem Material mit keiner oder we- 
sentlich geringerer Streckbarkeit als der iuBeren Lage 
besteht. so daB beim gemeinsamen Verformen der drei 
Lagen zu der Verpackungsschale in den stark gereckttn 



Herstellen der Verpackungsschale eingesetz ten Mate- 
rialien gegeben. 

FQr die Zwischenlagen konmien insbesondere die 
nicht gewebten Vliese aus Spinnfasern infrage, die ent- 
&5 weder als Endlosfilamente, wie beispielsweisc in der 
DE-OS 20 14 240 oder DE-OS 31 17 737 beschriebea 
hergestellt werden oder aber Spinnvliese aus kurzgebla- 
senen Mikrofasern. sogenannte Meltblown* Vliese, die 
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beispielsweise nach dem ui der US-PS 38 49 241 be- 
schriebenen Verfahren hergestellt werden. Es i$t mog- 
lich, die Saugfahigkeit dieser Zwischenlage aus nicht 
gewcbtcn Vliesen durch Zusatz von Absorbermateri- 
alien, Benetzungsmiueln oder Hydrophilisierung der 5 
Fasern and Filamente zusatzlich zu erhohen. Derartige 
Absorb ermateri alien werden beispielsweise in der US- 
PS 36 61 815, US-PS 46 66 452 beschrieben. Als Benet- 
zungsmfiuel kommen oberflachenaktive Mittel, wie Ae- 
rosole-OT, Tricon, Dioctylester einer sulfosucchinischen 10 
Natriumsaure und eines Iso-octyl-phenylpolyethoxi- 
ethanols unter anderem infrage. 

Als iherrnoplastische Kunststoffe fQr die Verpak- 
kungs&chate kommen bevorzugt preiswerte thermopla- 
siische Kunststoffe infrage, wie Polysiyrol oder Polyole- 15 
fine, wie Polypropylene oder Polyethylene, Jedoch sind 
auch therrnoplasiische Polyester geetgnet, da sich hier 
die Moglichkeit ergibi, irn Bereich der Verpackungen 
auch in bezug auf Flaschen aus Polyester einheitiiches 
Recyclingmaterial in einem groBeren Umfange aus dem 20 
Nahrungsmittelbereich zu erhaJten. 

FQr die au&ere obere dem Verpackungsgut zuge- 
wandte Lage der Verpackungsschale kdnnen vorteilhaft 
auch biaxi&i oder monoaxial gereckte Kunststoffolien 
kalandriert oder geblasen eingesetzt werden, mit einer 25 
Dicke im Bereich von etwa 25 bis 50 p. 

Da das als Zwischenlage eingeseczte nicht gewebte 
Vlies aus thermoplastischen Kunststoff schweiQfahig ist, 
ist es moglich, die Verpackungsschale rands eitig als Ab- 
schtuQ der drei Schtchten miteinander zu verschweiBen, 30 
und zwar zusatzlich zu dem haftfesten stellenwetsen 
Verbund der drei Lagen untereinander. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der erfindungsgemaBen Verpackungsschale sind den 
kennzeichncnden Merkmalen der Anspruche 2 bis 16 35 
enmehmbar. 

Bevorzugi weist die Verpackungsschale eine teller- 
fdrmige annahqrad rechteckige oder quadralische Form 
auf, wobei tin flacher Boden, auf dem die Locher der 
auBeren oberen Lage sich befinden. von einem umlau- 40 
fenden hochstehenden Rand umgeben ist 

Es ist auch moglich, die Verpackungsschale nur als 
flache Platte ohne Rand auszubilden. wobei auf der au- 
Beren oberen Lage im miitleren Bereich Locher zum 
Durchtritt von Flussigkeit in die Zwischenlage ausgebil- as 
del sind und zur Vermeidung des seidichen Ausrritis 
von aufgesaugter Flussigkeit die drei Lagen entlang der 
Randkante ocr Platte dicht umlau fend miteinander ver- 
schweifitsind. 

Urn moglicherweise die 5augf£higkeu der Zwischen- 50 
lage durch eine zu dichte fUchige VerschweiBung der 
aneinandergrenzenden. Lagen entgegenzuwirken und 
dennoch einen ausreichenden haftfesten Verbund der 
Lagen der Verpackungsschale miteinander zu erzielen, 
wird vorgeschlagen, daB die Zwischenlage im Bereich 55 
zweier einander gegeniiberliegender Rander der Ver- 
packungsschale mit Ausnehmungen versehen ist, wo die 
auBeren Lagen unmittelbar miteinander verbindbar 
sind, und diese Ausnehmungen vorzugsweisc bis iiber 
die Randkarue durchgehen. Durch die Verlegung dieser 60 
Verb indungs bereich e in den Randbereich wird die 
Saugfahigkei? und die GroBe der saugfahigen Flache 
der Zwischenlage nicht beemtrachtigt. 

Bei den bekannten Verfahren zum Herstellen der 
mehrschichtigen Verpackungsschalen werden fur die &s 
einzelnen AuBeren Lagen und die Zwischenlage Bairn en 
aus dem jeweiligen Material vorgesehen und zu einer 
Mehrschichcbahn verbunden, wobei ein haftfester Ver- 



bund durch HejBsiegeln oder SchweiGen nur bereichs- 
wetse vorgenommen wird und mindestens die auBere 
obere Lage mit Loch cm versehen wird. Diese Mehr- 
schichtbahn wird dann im plastischen Zustand der ent- 
haltenen thermoplastischen Kunststoffe zu der Verpak- 
kungsschale gef ormt, bevorzugt im Tiefziehverfahren. 

Zum Herstellen der erfindungsgema&en Verpak- 
kungsschale aus drei Lagen, emhaltend jeweils den glei- 
chen Kunststoff, und Einsatx eines nicht gewebte n Vlie- 
ses filr die absorbierende Zwischenschicht wird ein Her- 
stellungs verfahren vorgeschtagen. bei dem das Vlies in 
situ, d h. beim Entstehen, unmittelbar auf einer eine au- 
Bere Lage bildenden Tragerbahn aufgesammelt und 
aufgebracht wird. Bei einer Vorgehensweise zum Her- 
stellen der Verpackungsschale mit einem nicht geweb- 
ten Vlies als Zwischenschicht wird eine Herstellung in 
der Weise vorgeschlagen, dafi fur die auflere untere 
Lage eine Bahn aus einer Schaumstoffolie aus thermo- 
plastischem Kunststoff auf Basis Polys tyrol oder Poly- 
propylen oder Polyethylen oder Polyester eingesetzt 
wird auf diese Schaumstoffbahn frisch extrudierte 
Spinnfasern aus dem jeweils gleichen Kunststoff wie die 
Schaumstoffolienbahn als Endiosfilamente und/oder 
kurzgebtasenen Mikrofasern unmittelbar 2u einem 
Vlies abgeiegt und beim Durchlaufen durch den Wal- 
zenspalt eines Pragewalzenpaares verdichtet und stel- 
lenweise miteinander verschweiflt oder verklebt wer- 
den, wobei die Schaumstoffolienbahn vor dem Auflegen 
der Spinnfasern gegebenenfalls auf der an das Vlies an- 
grenzenden Seite oberflachig erwarmt und plastifiziert 
wird, danach der Vorverbund von Schaumststoffolten- 
bahn und Vlies mit einer kompakten oder geschaumten 
die auBere obere Lage bildenden Bahn aus dem jeweils 
gleichen chcrmo plastischen Kunststoff wie die Schaum- 
stoffolienbahn und das Vlies haftfest miteinander untcr 
Anwendung von Warme und Druck durch stelJenweises 
Verschwei3en oder Verkleben verbunden werden, wo- 
bei die eine und/oder beide Oberflachen der miteinan- 
der zu verbindenden Bahn und des Vlieses bis zur Plasti- 
fizierung erwarmt werden. 

Insbesondere ist vorgesehen, daB der Verbund der 
jeweiligen Lagen und Zwischenlage miteinander nicht 
flachenma&ig erfolgt. sonde rn nur stellen weise, bei- 
spielsweise mustermaflig, beispielsweise beim Durch- 
laufen eines Walzenspaltes eines Pragekalanders, so daB 
nur stellenweise SchweiBverbindungen entstehen. wo- 
durch zwar eine ausreichende Haftung der miteinander 
zu verbindenden Lagen und Zwischenlagen fur die Ver- 
packungsschale erfolgt, jedoch die saugfahige Zwi- 
schenlage nicht kompaktiert wird, sondern ausreichen- 
der Saugraum erhalten bleibt Zusatzlich ist es moglich. 
endang der auBeren umlaufenden Randkante der Ver- 
packungsschale eine zusatzliche VerschweiBung der 
drei Lagen miteinander durchzufuhren, wobei dies un- 
mittelbar beimTiefziehen beim Ausstanzen der Verpak- 
kungsschale aus der Mchrschichtenbahn erfolgen kann 
oder aber auch in einem gesonderten sich daran an- 
schlieBenden VcrfahrensschritL 

Es ist jedoch auch moglich, die Mehrschichtenbahn, 
aus der die Verpackungsschalen durch Tiefziehen oder 
Vakuumverformung oder Pressen hergestellt werden 
kdnnen, aus vorgefertigten Bahnen fur die auBeren La- 
gen und einer bereits vorgefertigten nicht gewebten 
Vliesbahn herzustellen, wobei ein haftfester Verbund 
durch steilenweises VerschweiBen der Bahnen mitein- 
ander durch oberflachiges Erwarmen und Plastifizieren 
riner oder oeider miteinander zu verblndender Seiten 
und nachfoigendes Durchlaufen durch einen Prageka- 
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lander, in dem nur mustermaflig punktuelle Drucke aus- 
geubt werden, urn entsprechende siellenweise haftfeste 
Verbindun&en der Batmen miieinandcr zu erzielen. Be- 
vorzugt werden die LCcher fur die auflere obere Lage 
der Verpacitungsschalc, die dem Verpackungsgut zuge- 
wandt ist, vor dem Herstellen des Verbundes zur Mehr- 
schichtbahn in diese Lage eingestanzt Es ist jedoch 
auch mdglich, diese L&cher in Verbindung mit dem Vor- 
gang des Tiefziehens in der Sufleren oberen Lage auszu- 
bilden. Fur die gute und schnelle Verformung der Mehr- 
schichtenbahn durch Tief Ziehen zu der gewlinschten 
(Configuration der Verpackungsschalen wird der Ver- 
bund auf eine Verformungstemperatur erwarmt; die et- 
wa 30 bis 40° C unterhalb des Schmetzpunktes des ther- 
moplastischen Kunststoff es des Mehrschichtenverbun- 
des liegt. 

Die Erfindung wird in der Zeichnung beispielhaft er- 
lauterL Es zeigen 

Fig. t eine perspektivlsche Ansicht einer Verpak- 
kungsschalt 

Fig. 2 den Querschnitt AA der Verpackungsschale 
nach Fig. I 

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Herstel- 
lungsverfahrens der Verpackungschale in Aufsicht auf 
die Matcrialbahnen 

Fig. 4, 5 oie schematische Ansicht einer Anlage zum 
Herstellen der Verpackungsschalen gemUft den beiden 
Varianten nach Fig- 3 

Die Fig. i zeigt die Verpackungsschale 100 mit flach- 
em BodenteiJ 18. umlaufenden hochstehenden Rand 15 
mit Randkante 17 in etwa rechteckiger Grundform. Die 
Schale 100 ist, wie der Querschnitt gema0 Fig. 2 zeigt, 
dreilagig aufgebaut mit der aufieren unteren Lage I0 t 
der Zwischenlage It und der auBeren oberen Lage 12, 
In der fiuBeren oberen dem Verpackungsgut zugewand- 
ten Lage 12 sind im Bodenbereich die L&cher 13 ausge- 
bildet, durch welche aus dem Verpackungsgut austre- 
tende Ftiissigkeit in die Zwischenlage It gelangt Die 
Zwischenlage it ist aus einem absorbierenden saugfahi- 
gen Material in Gestalt eines nicht gewebten Vlieses aus 
thcrmopiasuschem Kunststoff ausgebildet Auch die 
obere Lage 12 und die untere Lage 10 sind aus thermo- 
plastischern Kunststoff, und zwar aus untereinander 
gleichem Kunststoff, beispiclsweise sind alle Lagen aus 
Polystyrol oder Polypropylen hergestellt. Da alle drei 
Lagen 10, 11. 12 aus thermoplastischem Kunststoff be- 
stehen r wird der haftfeste Vcrbund durch stellenweise 
VerschweiQung der verschiedenen Lagen miteinander 
erreicht Im Bodenbereich 18 kann die Schale durch erne 
zusatzliche Pragurtg mit stegf6rmigen Erhebungen 16 
ausgebildet sem, so dafl das Verpackungsgut etwas er- 
hflht liegen kann und austretende Flussigkeit zwischen 
den Erhebungen in die Locher 13 ablaufen kann. Bevor- 
zugt sind alle drei Lagen 10, 11, 12 deckungsgleich, d. h. 
sie laufen bis zur Randkante 17 durch. An dieser Rand- 
kante 17 konnen die drei Lagen zusatzlich umlaufend 
dicht miteinander verschweiBt sein. 

Die Verpackungsschalen werden durch Tief2iehen 
aus einer dreilagigen Mehrschichtbahn hergestellt In 
der Fig. 3 is* schematisch in Aufsicht auf die Material- 
bahnen das Herstetlungsverfahren erlautert. Die auBere 
untere Lage wtrd dabei von der Bahn 0, insbesondere 
einer Schaumstoffolienbahn, beispielsweise aus Polysty- 
rol gebildet, die von einer Rolle kontinuierlich in Pfeil- 
richtung abgezogen wird. Auf diese Schaumstoffolien- 
bahn 0. die die Tragerbahn und spite re aufiere untere 
Lage der Verpackungsschale bildet, wird die absorbie- 
rende saugfahige Zwischenschicht in Gestalt eines nicht 



gewebten Vlieses 1 aufgebracht und haftfest stellenwei- 
se mit dieser verbunden. Der so hergestellte Vorver- 
bund aus Schaumstoffolienbahn 0 und nicht gewebtem 
Vlies 1 ftir die untere Lage und die Zwischenlage wird 

$ kontinuierlich weiterbefdrdert und hierauf die dritte La- 
ge, namiich die auOere obere Lage in Gestalt einer Bahn 
2 aus kompaktem thermo plastischern Kunststoff — 
Kunststoffolie — oder geschiumter Kunststoffolien- 
bahn — aufgebracht und haftfest bereichsweise mit dem 

io Vorverbund verbunden. Die obere Material bahn 2 ist 
bereits vor dem Verbinden mit dem nicht gewebten 
Vlies mit Lochern 13 verse hen, die durchlaufend oder 
nur in den Bereichen, die den spateren Boden der Ver- 
packungsschale bilden, gestanzt sind. Im nachsten 

is Schritt wird der Vcrbund der Barmen 0, 1 und 2 zu 
Mehrschichtenbahn auf die erforderliche Temperatur 
fur die plastische Verformung im Tiefziehverfahren er- 
warmt und anschlieQend die Verpackungsschalen 100 
eingeformt und ausgestanzt Der verbleibende leere 

20 Rahmen der Mehrschichtenbahn 0, 1. 2 kann recycles 
werden und dem HerstellungsprozeG von Folien oder 
VUesen wieder zugefiihrt werden. 

Fur die RUle, wo ein erhahter ha/tfesier Vcrbund der 
Lagen der Verpackungsschale miteinander erwunscht 

25 ist, konnen in die Zwischenlage zusatzliche Aussparun* 
gen 14 ausgebildet werden, so dattdie tuSeren Bahn en 0 
und 2 des Mehrschichtverbundes in diesem Bereich un~ 
mittelbar aufeinanderliegen und haftfest miteinander 
verschweilk werden kdnnen, Bevorzugt werden diese 

ao Aussparungen 14 im Bereich zweier gegenUberliegen- 
der Rander der Verpackungsschale 100 angeordnet, so 
daO sie die Saugfflhigkeit der Zwischenlage im Boden- 
bereich der Verpackungsschale nicht beeintrachtigen. 
In der Fig. 3 ist schematisch die paarweise Herstellung 

25 von zwei Verpackungsschalen 100 nebeneinander aus 
der Mehrschichtbahn dargestellt, wobei fur eine Ver- 
packungsschale die Anordnung der Aussparungen 14 in 
der Zwischenlage, namiich der Vlies bahn 1, angedeutet 
ist 

40 In der Fig. 4 ist schematisch ein besonders wirtschaft- 
liches und vorteilhaftes Verfanren zum Herstellen der 
dreischichtigen Verpackungsschalen mit auBeren flUs- 
sigkeitsundurchlassigen Schichten und einer absorbie- 
renden Zwischenschicht. die sarntlich aus dem gleichen 

as rCunsutoff hergestellt sind, dargestellt Die die auflere 
untere Lage bildende Schaumstoffolienbahn 0 wird von 
einer Rolle 61 in Pfeilrichtung abgezogen und dient 
gleichzeitig als Tragerbahn fur das nachfolgende Auf- 
bringen der weiteren Lagen. Als n^chstes wird die die 

so absorbierende Zwischenlage bildende Bahn 1 aus einem 
Vlies unrnittelbar durch Bilden des VHeses aus frisch 
extrudierten Fasem oder Filamenten aufgebracht. 

Das Vlies 1 kann hierbei als Spinnfaservlies mit End- 
losfilamenten oder als Spinnfaservlies mit kurzgeblase* 

55 nen Mikrofasern ausgebildet sein. In beiden Fallen wird 
der thermoplastische Kunststoff in einem Extruder 50 
aufgeschmolzen und Liber Spinndusen zu Faden, Fila- 
menten la extrudiert^die abgezogen und auf der Trager- 
bahn, der Schaumstoffolienbahn 0, abgelegt und nach- 

60 folgend beim Durchlaufen durch ein Pragewalzenpaar 
55 zum Vlies verfestigt werden, thermofixieri werden 
und gleichzeitig mit der Schaumstoffolienbahn 0 
punktuell verschweiflt werden, Es ist auch mdglich. die 
aus dem Extruder in einer Reihe austretenden Ftlamen- 

65 t£ la mittels heiBer Luft mit sehr hoher Geschwindigkeit 
auszublasen und zu feinen Fasern abzurciBen. so dafi 
auf der Tragerbahn O ein Vlies in Gestalt von Mikrofa- 
sern aufgesammelt und nachfotgend beim Durchlaufen 
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durch das Walzenpaar 55 verfestigt und fixiert wird. Um 
die Haftung der Filamente und Fasern la der Vlicsbahn 
1 auf der Schaumstoffolienbahn 0 zu erhdhen, kann es 
von Vorteil sein, die Schaumstoffolienbahn auf der mit 
dem Vlies in BerOhrung kommenden Seite kurz vor dem 5 
Aufbringen der Filamente biw. Fasern oberflachig zu 
erwarmen und zu plastifizieren. bciapielsweise mittels 
IR-Strahler54. 

Auf den Vorverbund von Schaumstoffolienbahn 0 
und Vliesbahn 1 wird nachfolgend die zweite auBere io 
Lage 2 in Gestalt einer kompakten Kunststoffolienbahn 
oder einer geschaumten Kunststoffolienbahn 2 aufge- 
bracht Die Bahn 2 wird ebenfalls von einer Vorratsrolle 
abgezogen und durchhluft eine Stanze 57, in der die 
Locher 13 im Bodenbereich der Verpackungsschale rnu- 15 
stermaBig eingestanzt werden. Die gelochte Bahn 2 
wird dann auf der der Vliesbahn 1 zugewandten Seite 
kurzfristig erwaYmt und plastifiziert beispielsweise mit- 
tels IR-Strahlern 58 und dann Dber eine Watze 56 einem 
von dem Walzenpaar 56, 56a gebildeten Watzenspalt, in 20 
den auch der Vorverbund 0, einlauft, zugefUhrt und mit 
diesem durch punktuelles Verschweiflen mit der Vlies- 
bahn und gegebenenfatls auch mit der unteren Triger- 
bahn ,haftfest verbunden. Vor dem Tiefziehen wird der 
dreilagige Mehrschichtverbund 0, 1, 2 mittels Heizein- 25 
richtungen CO, beispielsweise IR-Strahlern, auf die erfor- 
derliche Ver form ungs tern peratur erwarmt und dann 
nachfolgend mit den entsprechenden Werkzeugen 59 zu 
den gewunschten Verpackungsschalen verfortnt und 
ausgestanzt 30 

£5 ist auch mdglich. die Vliesbahn 1 vorzufertigen und 
dann von einer Rolle abzuziehen und mit der Schaum- 
stoffolienbahn 0 und der auQeren Bahn 2 zu verbinden. 
Die Walzenpaare 55. 56 sind bevorzugt als Pragekaian- 
der ausgebildet, wobei diese beheizt sind, zumindestens zs 
eine der beiden Walzen,und eine mustermaBige Prage- 
verbindung durch Verschweiflen — Thermobonding — 
der jeweiligen den Walzenspaft durchlaufenden Bahnen 
miteinander erfolgt. 

Far den Fall, daft die Zwischenschicht mit Durchbre- *o 
chung verseaen werden soil, wird gem&B Fig. 5 vorge- 
schlagen, die Vliesbahn 1 nach dem Meltblown-Verfah- 
ren oder Spinnvliesverfahren mit Endlosfilamenten her- 
zustellen, mittels Pr£gekalander 52 die Vliesbahn zu 
verdichten und zu verfestigen und anschlie&end mittels 45 
einer Stanze 53 die Aussparungen 14 in die Vliesbahn 1 
zu stanzen entsprechend der gewdnschten Konfigura- 
tion der Verpackungsschale. Die so gelochte Vliesbahn 

1 kann dann mit der Tragerbahn 0 aus Schaumstoffolie 
mittels Pr&gekalandern 55 verbunden werden, ebenso 50 
kann nachfolgend die obere auOere Lage in Gestalt der 
Kunsts toff bahn 2 aufgebracht werden, wie bei Anlage 
gemaB Fig. 4. 

Je nach der Ausgestaltung der Tiefziehwerkzeuge 59 
kOnnen entsprechend geformte Verpackungsschalen « 
hergestelll werden. Es ist auch moglich, die Verpak- 
kungsschalen nur in Gestalt von Platten vorzusehen, 
wobei diese praktisch nur aus der Mehrschichtbahn 0, 1, 

2 ausgestanzt werden, wobei entlang der umlaufenden 
Randkante eine VerschweiBung der drei Lagen mitein- 60 
ander vorgenommen wird. Auch diese flachen Platten 
sind in der Lage, FlOssigkeit aufzunehmen und verhin- 
dern durch den dichten randscitigen AbschluB das Aus- 
treten aus der Zwischenlage, 

Bei dem nur schem&tisch in den Fig. 4 und 5 darge- 65 
stelhen Verfahren zum Herstellen der Spinnvliese diem 
entweder die Schaumstoffolienbahn 0 als Aufsammel- 
fdrderband oder ein endlos umlaufenden Fdrderband 51, 



dem jeweiis — nicht dargestellt — entsprechende Saug- 
ein rich tun gen zum Anpressen und Festhalten der Fila- 
mente bzw, Faser auf der Oberflache zum Bilden des 
VUeses zugeordnet sind. Die aus dem Extruder 50 aus- 
tretenden endloscn Filamente la werden in bekannter 
Weise entweder endlos zum Vlies abgelegt oder aber zu 
Mikrofasern zerblasen und zum Vlies abgelegt. 

Erf indungsgemafi ist die &uBere untere Lage der Ver- 
packungsschale ganzJich flilssigkeiisundurchlassjg und 
die obere an sich flussigkeitsundurchlassige Lage durch 
Ausbilden von Loch cm flQssigkeiisdurchlassiggemacht 
worden. Die auOeren Lagen und die saugfahige Zwi- 
schenlage der Verpackungsschale werden homogen 
stellenweise durch VerschweiBen des Kunststoffes ihrer 
Lagen miteinander verbunden. Diese homogenen aus 
einem thermoplastischen Kunststoff hergestellte mehr- 
schichtige Verpackungsschale ist problemlos recyde- 
bar. 

Patentanspruche 

1 . Verpackungsschale, insbesondere fur Fliissigkei- 
ten absondemdes Verpackungsgut. beispielsweise 
Lebensrnittel, aus zwei auBeren Lagen aus einem 
flussigkeitsundurchlassigen Material auf Basis ther- 
moplastischer ICunststoffe und einer Zwischenlage 
aus einem fltissigkeits&bsorbierenden Material, bei 
der die Lagen bereichsweise haftfest miteinander 
verbunden sind und die auflere obere dem Verpak- 
kungs^ut zugewandte Lage mit Loch&rn versehen 
ist, durch welche die Fltissigkeiten in die absorbie- 
rende Zwischenlage gelangen. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auGercn flussigkeitsuudurchl^ssi- 
gen Lagen (10. 12) und die absorbierende Zwi- 
scheniage (it) auf Basis des gleichen thermoplasti- 
schen Kunststoffes gefertigt sind. 

2. Verpackungsschale nach Anspruch I. dadurch 
gekennzeichnet daB die iiu&eren Lagen (10, 12) mit 
der Zwischenlage (11) durch Thermobonding haft- 
fest miteinander verbunden sind, 

3. Verpackungsschale nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB als absorbierende Zwi- 
schenlage ein nicht gewebtes Vlies aus Fasern und/ 
oder Filamenten aus Ihermoplastischem Kunststoff 
vorgesehen ist. 

4. Verpackungsschale nach Anspruch 3 t dadurch 
gekennzeichnet, dafl als absorbierende Zwischenla- 
ge ein Spinnfaservlies aus Endlosfilamenten aus 
thcrmoplastischem Kunststoff vorgesehen ist 

5. Verpackungsschale nach Anspruch 3. dadurch 
gekennzeichnet. daB ajs absorbierende Zwischenla- 
ge ein Spinnfaservlies aus kurzgeblasenen Mikrofa- 
sern aus thcrmoplastischem Kunststoff vorgesehen 
ist,. 

6. Verpackungsschale nach einem der Anspriiche I 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenla- 
ge Superabsorber enthaiL 

7. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als ftuQere obe- 
re dem Verpackungsgut zugewandte Lage (12) eine 
kompakte Folie aus thcrmoplastischem Kunststoff 
vorgesehen ist- 

8. Verpackungsschale nach einem der Anspruche I 
bis 6, dadurch gekennzeichnet daB als auBere obe- 
re dem Verpackungsgut zugewandte Lage (12) eine 
Schaumstoffolie aus ihermoplastischem Kunststoff 
vorgesehen ist. 

9. Verpackungsschale nach einem der Anspruche I 
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bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB als auBere unte- 
rc Lage (10) eine Schaumstoffolie aus thermoplasti- 
schem Kunststoff vorgesehen ist. 

10. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 

I bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB als thermopla- 5 
stischer Kunststoff far die auBeren Lagen und die 
Zwischenlage Polystyrol vorgesehen isl 

11. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekeniueichnei. daB far die SuQe- 
rcn Lagen und die Zwischenlage als thermoplasti- 10 
scher Kunststoff Polypropylen vorgesehen ist. 

12. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 
I bis dadurch gekennzeichnet, dafl fOr die £uBe- 
ren Lagen und die Zwischenlage als thermoplasti 
scher Kunststoff Polyethylen vorgesehen isL is 

13. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 
I bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB fur die auBe- 
ren Lagen und die Zwischenlage als thermoplasti- 
scher ICunststoff thermoplasti scher Polyester vor- 
gesehen ist 20 

14. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafl die Verpak- 
kungsschaJe einen flachen Boden, auf dem die Le- 
cher (13) der auBeren oberen Lage (12) angeordnet 
sind und einen umlaufenden hochstehenden Rand zs 
auf we ist 

15. Verpackungsschale nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Zwischenlage (11) Ausneh- 
mungen (14) im Bereich des Randes (15) auf we ist, 
wo die auBeren Lagen (10, 12) unmittelbar mitein- 30 
ander, vorzugsweise bis zur Randkante (17) durch- 
gehend miteinander verbunden sind 

1 6. Verpackungsschale nach einem der Anspruche 
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Verpak- 
kungsschale als flache Platte ohne Rand ausgebil- as 
det ist 

17. Veri : ahren zum Hersteflen einer Verpackungs- 
schale 6 *emafl einem der Anspruche 1 bis 16, bei 
dem fur die auBeren Lagen und die absorbierende 
Zwischenlage Bahnen aus dem jeweiligen Material *o 
vorgesehen und zu einer Mehrschichtbahn mitein- 
ander durch bereichsweises HeiBsiegeln Oder 
Schwei^en verbunden werden und mindestens die 
auBere ohere Lage mit Lochern versehen wird und 
die Mehrschichtenbahn im plastischen Zustand der 45 
enthahenen thermoplastischen Kunststoff e zu den 
Verpackungsschalen geformt wird, insbesondere 
tiefgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB fur 
die auBere untere Lage (10) erne Bahn (0) aus einer 
Schaumstoffolie aus thermoplastischem Kunststoff 50 
auf Baiii Polystyrol Oder Polypropylen oder Poty- 
ethylen oder Polyester eingesem wird auf diese 
Schaumitoffbahn (0) frisch extrudierte Spinnfascrn 
aus dem jeweils gleichen Kunststoff wie die 
Schaurmtoffolienbahn (0) als Endlosfilamente und/ 55 
oder kurzgeblasenen Mikrofascrn unmittelbar zu 
einem Viles abgetegt und beim Durchlaufen durch 
den Wa^enspalt cines Pragewalzenpaares verdich* 

tet und stellenweise miteinander verschweiBt oder 
verklebt werden, wobei die Schaumstoffolienbahn 6 o 
(0) vor dem Aufiegen der Spinnfasern gegeben en- 
falls auf der an das Vlies (1) angrenzenden Seite 
oberfiachig erwarmt und plastifiztert wird, danach 
der Vorverbund von Schaumststoffolienbahn (0) 
und Vlies (1) mit einer kompakten oder geschSum- 55 
ten die auBere obere Lage bildenden Bahn (2) aus 
dem jeweils gleichen thermoplastischen Kunststoff 
wie die Schaumstoffolienbahn und das Vlies haft- 
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fest miteinander unter Anwendung von Warme und 
Druck durch stellenweises VerschweiBen oder Ver- 
kleben verbunden werden, wobei die einc und/oder 
beide Oberf lichen der miteinander zu verbinden* 
den Bahn (2) und des Vlieses (I) bis zur Plastifizie- 
rung erwirmt werden. 

lft. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle drei Lagen (10. 11, 12) der Ver- 
packungsschale beim Tie f Ziehen und/oder danach 
miteinander entlang der auBeren umlaufenden 
Ranckante (17) verschweiBt werden. 
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